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Как видно, в данном случае вследствие более высокой прочно-
сти стали Р6М5 относительно «улучшаются» условия ее обработки: 
уменьшается степень деформации и, соответственно, условное на-
пряжение резания , увеличивается условный угол сдвига обраба-
тываемого материала . В совокупности с уменьшением количества 
перерезаний адиабатического стержня n это и приводит к сниже-
нию температуры резания стали Р6М5 фактически до уровня тем-
пературы резания стали 45. Таким образом, учет величины n явля-
ется важным фактором в формировании температуры резания при 
лезвийной обработке, позволяющим научно обоснованно подойти к 
установлению условий ее уменьшения и оценке возможностей эф-
фективного перехода на финишных операциях от процесса шлифо-
вания к современным методам лезвийной обработки с целью сни-
жения температуры резания и повышения качества обрабатывае-
мых поверхностей. 
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ПОВЫШЕНИЕ ТОЧНОСТИ И КАЧЕСТВА АБРАЗИВНОЙ 
ОБРАБОТКИ ВНУТРЕННИХ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ 

ПОВЕРХНОСТЕЙ 
 
Точность механической обработки отверстий во многом опреде-

ляется несоосностью обрабатываемого отверстия и режущего мно-
голезвийного инструмента (сверла, зенкера, развертки, хона и т.д.). 
Это происходит в результате отклонения оси инструмента или об-
рабатываемого отверстия относительно исходного положения в 
связи с неравномерностью снимаемого припуска. По мере увеличе-
ния количества проходов инструмента (одного диаметра) эта несо-
осность уменьшается, однако остается погрешность обработки, об-
разованная на первом проходе инструмента. В результате макси-
мальный диаметр обрабатываемого отверстия становится больше 
диаметра режущего осевого инструмента, т.е. происходит «разбив-
ка отверстия». Чтобы исключить такую погрешность обработки, 
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необходимо на каждом последующем проходе инструмента увели-
чивать его диаметр. Как показывает практика, для этого эффектив-
но применять разные инструменты (например, сверло, зенкер, раз-
вертку), увеличивая их диаметр на каждом последующем проходе. 
Данные инструменты, отличаясь количеством режущих лезвий, по-
зволяют улучшить не только параметры точности, но и показатели 
шероховатости обработанной поверхности.  

Наибольший эффект обработки достигается от применения ме-
тода хонингования абразивным инструментом с упругими свойст-
вами. В этом случае на первом проходе инструмента вследствие 
всестороннего сжатия его диаметр уменьшается, а на последующих 
проходах вследствие уменьшения толщин снимаемого слоя мате-
риала диаметр инструмента увеличивается. В результате уменьша-
ется несоосность инструмента и обрабатываемого отверстия по ме-
ре увеличения проходов, устраняется неравномерность снимаемого 
припуска и повышается точность обработки. Диаметр обработанно-
го отверстия приближается к диаметру инструмента, что фактиче-
ски исключает «разбивку отверстия». Поскольку количество про-
дольных ходов абразивного инструмента при хонинговании значи-
тельно, то по сравнению с лезвийной обработкой отверстия это 
обеспечивает повышение точности и качества обработки. Однако 
метод хонингования не позволяет добиться расположения рисок-
царапин от проработавших абразивных зерен вдоль обрабатывае-
мого отверстия (или внутренней цилиндрической поверхности), что 
снижает износостойкость и работоспособность уплотнений поршня 
в процессе эксплуатации гидро- и пневмоцилиндров. Этим же не-
достатком обладает и традиционно используемая технология обра-
ботки внутренних поверхностей цилиндров с применением раста-
чивания и последующего внутреннего шлифования.  

С целью обеспечения расположения рисок-царапин вдоль обраба-
тываемой внутренней поверхности цилиндра на кафедре «Технология 
машиностроения» ГВУЗ «Приазовский государственный техниче-
ский университет» (г. Мариуполь) разработан метод внутреннего 
шлифования, при котором ось вращения шлифовального круга с ин-
дивидуальным приводом устанавливается перпендикулярно оси вра-
щения обрабатываемого цилиндра. В данном случае абразивные зер-
на шлифовального круга срезают обрабатываемый материал в на-
правлении, фактически совпадающем с осью обрабатываемого ци-
линдра. Это открывает широкие возможности создания принципи-
ально нового по структуре рельефа обработанной поверхности, 
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улучшающего условия контактирования уплотнительных колец 
поршня с внутренней поверхностью цилиндра при его рабочем ходе. 
Однако, как показали проведенные исследования, добиться высоких 
показателей точности и шероховатости обработанной поверхности 
обычными абразивными кругами сложно. Гораздо эффективнее 
шлифование производить мягким войлочным (фетровым) кругом с 
наклеенным слоем абразивного порошка 63С 20П, который, благода-
ря своим упругим свойствам, обеспечивает высокие показатели круг-
лости и цилиндричности обрабатываемой внутренней поверхности, т. 
е. обеспечивает высокую точность обработки. Также существенно 
уменьшается параметр шероховатости поверхности Ra (до уровня Ra 
0,04) без увеличения трудоемкости и уменьшения производительно-
сти обработки. Это обусловлено значительным увеличением площади 
контакта шлифовального круга с обрабатываемым материалом и, со-
ответственно, увеличением количества одновременно работающих 
зерен вследствие упругого деформирования рабочей поверхности 
круга. Кроме того, количество работающих зерен увеличивается еще 
и за счет их заглубления в мягкую связку круга, что приводит к сни-
жению разновысотного расположения зерен над уровнем связки и 
дополнительно уменьшает параметр шероховатости поверхности Ra. 
Необходимо отметить, что добиться таких высоких показателей точ-
ности и шероховатости обработанной поверхности при шлифовании 
обычным абразивным кругом невозможно, особенно в условиях 
внутреннего шлифования, где используются шлифовальные круги 
относительно небольшого диаметра. 

Очевидно, обеспечить расположение образующихся рисок-
царапин от проработавших абразивных зерен вдоль обрабатываемой 
внутренней поверхности цилиндра в данном случае можно при зна-
чительном превышении скорости вращения круга над скоростью 
вращения обрабатываемого изделия. Однако для уменьшения пара-
метра шероховатости поверхности Ra необходимо уменьшать про-
дольную подачу, а это достигается главным образом за счет увеличе-
ния скорости вращения обрабатываемого изделия. Поэтому добиться 
расположения образующихся рисок-царапин от проработавших абра-
зивных зерен вдоль обрабатываемой внутренней поверхности цилин-
дра можно, устанавливая ось шлифовального круга под определен-
ным углом к вектору скорости вращения обрабатываемого изделия. 
Как установлено экспериментально, реализация этого способа шли-
фования позволила повысить точность и качество обработки, а также 
эксплуатационные свойства гидро- и пневмоцилиндров.  



 

 223 
 

Kopersak V.  
CALCULATIONS AND EXPERIMENTAL MEASUREMENTS OF 
THERMO-PHYSICAL PROPERTIES OF SOME FLUXES 
 

94 
 

Копылов В.И., Люшенко Е.О., Дудан А.В.  
ОСНОВНЫЕ НАПРАВЛЕНИЯ ПОВЫШЕНИЯ ФИЗИКО-
МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ ПЛАЗМЕННЫХ ПОКРЫТИЙ 
 

98 
 

Кочурко-Станиславчик Ю.В., Голод О.И., Санюк И.В. 
ГОСУДАРСТВЕННАЯ СИСТЕМА СТАНДАРТИЗАЦИИ РЕСПУБЛИКИ 
БЕЛАРУСЬ И МЕЖДУНАРОДНЫЕ ОРГАНИЗАЦИИ ПО 
СТАНДАРТИЗАЦИИ, В ДЕЯТЕЛЬНОСТИ КОТОРЫХ ПРИНИМАЕТ 
УЧАСТИЕ РЕСПУБЛИКА 
 

103 
 

Крот А.М., Шкурко В.В., Хейфец И.М.  
АНАЛИЗ ОСОБЕННОСТЕЙ ПРИМЕНЕНИЯ ПРОГРАММНОГО 
ОБЕСПЕЧЕНИЯ ДЛЯ УПРАВЛЕНИЯ КАЧЕСТВОМ ПРОДУКЦИИ 
 

107 
 

Курзина Е.Г., Курзина Н.М., Колмаков А.Г., Хейфец М.Л.  
УПРОЧНЕНИЕ РЕЗИНОВЫХ КОМПОЗИТОВ КОРОТКИМИ 
ВОЛОКНАМИ ДЛЯ СТАБИЛИЗАЦИИ ПАРАМЕТРОВ 
ДЕМПФИРУЮЩИХ МАТЕРИАЛОВ ПРИ ДЛИТЕЛЬНОМ 
ВОЗДЕЙСТВИИ ДИНАМИЧЕСКОЙ СЖИМАЮЩЕЙ НАГРУЗКИ 
 

112 
 

Lavrinenko V. 
TO THE ISSUE OF POPULARIZATION OF SCIENTIFIC 
DEVELOPMENTS IN THE DIRECTION OF APPLICATION OF 
SUPERHARD MATERIALS IN INDUSTRY 
 

115 
 

Литвиненко О.А., Бойко Ю.І., Полонський Л.Г., Яновський В.А.  
ВИКОРИСТАННЯ КОМП’ЮТЕРНИХ САМ-САD ТЕХНОЛОГІЙ ДЛЯ 
ПРОЕКТУВАННЯ ТА ВИГОТОВЛЕННЯ ЗНОШЕНИХ ДЕТАЛЕЙ 
ТЕХНОЛОГІЧНОГО ОБЛАДНАННЯ 
 

117 
 

Манохин А.С., Муковоз С.Ю., Муковоз Е.А.  
СРАВНЕНИЕ СТОЙКОСТИ РЕЖУЩИХ ПЛАСТИН ИЗ PcBN С 
РАЗЛИЧНЫМИ НАНОСЛОЙНЫМИ ЗАЩИТНЫМИ ПОКРЫТИЯМИ 
 

121 
 

Новиков Ф.В., Полянский В.И., Коломиец В.В.  
МАТЕМАТИЧЕСКАЯ МОДЕЛЬ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ТЕМПЕРАТУРЫ 
РЕЗАНИЯ ПРИ ЛЕЗВИЙНОЙ ОБРАБОТКЕ 
 

123 
 

Новиков Ф.В., Сергеев А.С., Андилахай А.А.  
ПОВЫШЕНИЕ ТОЧНОСТИ И КАЧЕСТВА АБРАЗИВНОЙ 
ОБРАБОТКИ ВНУТРЕННИХ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 127 


